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Patentanmeldung 



Verfahren zur Behandlung der Innenseite von Formen 
zum Verhindern des Haftens und das Verfahren an- 
wendende Vorrichtung 



Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Gieflen von 
Kunststoffteilen und insbesondere Mafinahmen, die das 
Entformen der Teile erleichtern und das anschliessende 
Aufbringen eines Anstrichs ermoglichen. 

Im allgeroeinen wird vor dem Giefien von Kunststoffteilen, 
insbesondere von Kunststoffschaumteilen, die eine Ober- 
seite in Formen darbieten, die ebenfalls aus Kunststoff . 
bestehen konnen, die Innenseite der Form mit einem Trenn- 
mittel bespritzt, das im allgemeinen aus einem Silikon- 
fett besteht. 
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Dabei ergibt sich folgende Schwierigkeit : 

- die auf diese Weise hergestellten Telle weisen, insbeson- 
dere wenn sie keine einfachen Oberf lachenstrukturen haben, 
gewisse Spurenreste des Tfennmittels auf, insbesondere si- 
likonhaltige Reste, die selbst in geringer Konzentra tion 
die Benetzbarkeit herabsetzen und damit eine gleichmassige 
Verteilung der anschliessend auf die Oberfliiche der Teile 
aufgetragenen Anstrichmittel praktisch vollstandig verhin- 
dern. 

Die gleichen Schwierigkeiten treten bei der ilerstellung von 
Teilen in Prazisionsmetallgufl auf, wobei zum Herstellen der 
endgttltigen Form, in die das schmelzf lQssige Metall gegos- 
sen werden kann, folgende Methode Ublich ist: 

- in einer ersten Spritzkokille wird ein Hodell aus Wachs oder 

einem anderen verlorenen Material gegossen und dadurch eine 
der Kokille komplementare Form hergestelltj urn das Anein- 
anderhaften des die Kokille bildenden Materials und des 
verlorenen Wachses zu verhindern, wird ein Trennmittel auf 
der Basis von Silikonen benutzt, von dem Spuren an dem Uachs- 
modell haften bleiben, wenn dieses entformt wird, wodurch 
es dann unmoglich wird, das Modell vollstandig und einwand- 
frei mit dem Material zu belegen, im allgemeinen einem 
Keramikwerkstoff , der die endgtiltige Form bildet. Daher 
ratissen langwierige und kostspielige Prozeduren zum Reinigen 
des Zwischenmodells aus Wachs eingeschaltet werden, manchmal 
ist eine Ultraschallreinigung erf orderlich. 

Die Erfindung, deren Ziel es ist, die obengenannten Schwierig- 
keiten zu beseitigen, indem die Verwendung schwierig zu be- 
seitigender Entformungs- oder Trennmittel vermieden wird, be- 
st eh t im wesentlichen darin, dafl die Anti-Haf teigenschafton 
des Chroms aus genu tzt werden, das dazu a Is dttnne ilaut aufge- 
bracht wird, die trotzdem die erf order liche ausreichende Fe- 
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stigkeit der Forminnenseite gewahrleistet, wobei die Zeich- 
nung, die auf der Oberflache des hergestellten GuBteils 
erscheinen soil, nicht verandert wird. Es liegt aber im 
Rahmen der Erfindung, wenn die Chromoberf lache notigen- 
f alls mit einer sehr dtlnnen Schicht eines beliebigen, 
leicht entfernbaren Trennmittels versehen wird. 

Das erfindungsgemasse Verfahren ist demnach dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf die Innenseite der Form nacheinander 
eine Kupfer- oder Hickelschicht durch chemische Reduktion 
des entsprechenden Salzes hergestellt, danach galvanisch 
eine Kupferschicht von etwa 50 ^Starke abgeschieden wird, 
die die in die Forminnenseite geschnittene Zeichnung genau 
wiedergibt, und daB ebenfalls galvanisch eine sehr dOnne 
Chromschicht aufgebracht wird, in deren Oberseite die 
Reliefformen der darunter liegenden Schichten einwandfrei 
erscheinen und die so glatt ist, daB kein Anhaften an dem 
Werkstoff eintritt, aus dem das spaterin der Form gegossene 
Teil besteht. 

Die Zeichnungen stellen drei die Erfindung nicht beschran- 
kende Ausftihrungsarten der erfindungsgemassen Hethode dar 
und zeigen im einzelnen: 

in 

Fig. 1 eine HSlfte einer benutzten zusammengesetzten Form 
in perspektivischer Ansichtj 

Fig. 2 einen Schnitt langs der Linie A-B in Fig. 1, um 

die Lage der nacheinander aufgebrachten Schichten 
stark (iberhdht zu veranschaulicheni 

Fig. 3 eine Variante gegenuber Fig. 2, wonach die Hetall- 
auskleidungen die gesamte, die GieBmulde enthal- 
tende Formhalfte umgeben; 
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Fig. 4 und 5 elne weitere Variante, nach welcher in einem 
Zwis chene tadium ein Stempel benutzt wird, dessen 
Kontur komplementfir zu der der Form veriauftj 

Fig. 6 und 7 vergrSsserte Schnitte durch eine Oberfiachen- 
schicht au8 Chrom, die nach zwei verschiedenen 
Methoden mattiert wurde. 

• . 

Das erf indungsgemasse Verfahreh zur Behandlung der Innen- 
seite von Formen zum Verhindern des Haftens ist insbeson- 
dere zur Gestaltting von Gegenstiinden aus Kunsts toffs chaust 
bestlmmt, die eine wie Naturleder erscheiriende Aussenhaut 
aufweisen, und betrifft vor allem Werkstoffe, die fttr den 
Aufbau von Formen aus gesbhichtetem Polyester verwendet 
werden. Die auf elektrochemischem Wege erzeugten Metall- 
niederschltge haften nur unzureiohend auf Polyester, des- 
sen Oberfl&che ausserdem nichtleitend ist. Um diese Hach- 
teile auszuschalten und eine ausreiohende Haftung zwischen 
der Polyesteroberfiache und den galvanisch niedergeschla- 
genen Schichten und eine gute Leitfahigkeit der Formober- 
flache zu erreichen, wird die Oberf lftche vor dem elektro- 
chemischen Aufbringen der Schichten in geeigneter WeiSe 
vorbereitet t 

- Zunachst wird die mit der auf der Oberf Ifiche des Guftteils 
wiederzugebenden Zeichnung versehene Polyesterform 1 
(Fig. 1) naoh dem Abnehmen von ihrem Verstarkungssockel 2 
einer grundlichen Reinigung unterworfen, die alle Fett- 
spuren beseitigen soli, wozu Dichlorpropan oder ein Shh- 
liches Lflsungsmittel verwendet wird) 

- nach dem Trocknen wird das Tell mit einer Firnisschicht 
•» (Fig. 2) Oberzogen, die sehr kleine leitende Teilchen 
enthUlt; brauchbare Resultate ergeben sich bei Ver- 
wendung f einer Silberteilchen oder von teilchen ver- 
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gleichbarer Feinheit aus Kupfer, Zink, Aluminium oder 
Kohlenstoff . Bei dem benutzten Firnis handelt es sich im 
allgemeinen urn einen Zellulosefirnis, es konnen aber 
auch andere Arten von Firnis verwendet werden. 

Durch diese Beschichtung, die so dttnn ist, daft sie die 
darunterliegende Zeichnung der Form nicht verandert, ist 
diese wegen der in den Firnis eingelagerten leitenden Teil- 
chen leitend geworden. 

Urn die Haftung der genannten Schicht auf der Polyester- 
form zu verbessern, ist es zweckmassig, dem leitende Teil- 
chen enthaltenden Firnis mindesten3 einen Zusatzstoff hin- 
zuzufttgen, im vorliegenden Fall eine Epoxidverbindung 
(Araldit) , die eine dauerhafte Verbindung zwischen dem Fir- 
nis und der Form herstellt. 

Ein schwacher Punkt dieser leitenden Beschichtung ist je- 
doch darin zu sehen, dafi der benutzte Firnis von verschie- 
denen galvanischen Badern, denen er beim Aufbringen einer 
Metallschicht ausgesetzt ist, angegriffen v;ird, insbesondere 
wenn er mit alkalis chen galvanischen Badern in Bertthrung 
kommt, die wegen ihres starken Durchdringungsvermagens 
eingesetzt werden. 

Daher wird eine zusatzliche Metallschicht 5 aufgebracht, 
die chemisch durch Reduktion eines Kupfer- oder Nickelsal- 
zes bei niedriger Temperatur gewonnen wird und bis zu 
einer Schichtdicke von 3 bis 4 ^u anwachsen darf . Man kann 
z.B. mit einer alkalischen (pH 8-10) Kupfer- oder Mickel- 
sulfat-LOsung arbeiten, in der die Metallionen einen Komp- 
lex mit Aamoniumionen bilden. Als reduzierendes Agens wird 
im allgemeinen ein Natronhypophoaphit (hypophosf ite de 
soude) oder ein Borasol verwendet. Diesen Substanzen konnen 
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auch stabilisierende Oder regelnde Stoffe zugefUgt werden, 
so daB sich die Lebensdauer des Bades verlfingern la/it, 

Nach dem AbspUlen und Trocknen dieser Schicht kann man zum 
nachsten Schritt Ubergehen, der darin besteht, die Grund- 
schicht 6 aus Kupfer oder Nickel elektrolytisch aufzubrin- 
gen, weil die erhaltene Formoberf lache leitend ist und 
fest an dem darunter liegenden Polyester haftet. 

Wenn die Form nicht aus einem Polyester- oder Epoxidmaterial, 
das die oben angefOhrten Schwierigkeiten bereitet, sondern 
aus einem Kunststoff vom Typ ABS (Akrylnitril-butadien- 
styrol) oder aus Polypropylen besteht, auf dem Hetall- 
schichten elektrolytisch festhaftend angebracht werden 
k6nnen, laflt sich der vorstehend beschriebene Arbeitsschritt 
(Beschichten der Forminnenseite mit einem Firnis, in den 
leitende Teilchen eingelagert sind) umgehen, und man stellt 
unmittelbar die Kupfer- oder Nickelbeschichtung durch chemi- 
sihe Reduktion des entsprechenden Salzes her. 

In diesem Fall wird jedoch zunSchst eine Mattierung der zu 
beschichtenden Fiache vorgenommen, indem man oberf lachlich 
konzentrierte Chromschwef elsaure auf das Material einwirken 
lafit} die dadurch in dem Kunststoff hervorgeruf enen Poren 
gewahrleisten eine festhaftende Verbindung der spater abge- 
schiedenen Metalle (beispielsweise von chemisch abgeschie- 
denem Kupfer) • 

Die weiteren Arbeitsschritte sind unabhangig von den fUr die 
Form verwendeten Substanzen (Polyester oder ABS) dieselben. 
Zunachst wird ein Niederschlag 6 von relativ grosser Starke 
(gr5ssenordnungsmassig 50 aus Kupfer oder Nickel aufge- 
bracht. 

Je nach den besonderen Bedtlrfnissen lassen sich zwei Metho- 
109821/1834 
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den anwenden: 

- eine Methods der elektrochemischen Bildung einer Schicht 
in saurer Umgebung, was dann, wenn fttr die Form Poly- 
esterwerkstoffe benutzt werden, die die Anwendung eineB 
mit leitenden Teilchen versetzten Firnisses erforderlich 
machen, den Vorteil hat, daB dieser Firnis nicht ange- 
griff en wird und damit die Reduktionsbeschichtung mit 
Kupfer entbehrlich ist. 

Ein derartigee Verkupferungsbad kann beispielsweise fol- 
gendermaBen zusammengesetzt sein: 

- waBrige KupferSUlfatlBsung, 250 g je Liter Wasser, 

- Schwefelsaure im Vettoaltnis SO g je Liter Wasser, 

. evtl . zusatz von Glanzbildner und/oder einebnendem Agene* 

Ein ebenfalls verwendetes Vemickelungsbad iat nach Art 
eines Wattbades zusammengesetzt und enthalt eine waftrige 
Losung von 300 g/1 Nickelsulfat sowie von Borsaure, die 
das Bad auf etwa pH = » halt. 

Die andera M&gliehkeit sua Bilden dieser Basisschioht be- 
ruht auf der Elektrolyse eines alkalischen Bades mit einem 
Uber dem eines sauren Bades Uegenden Durchdringiingsver- 
mttgeni damit ist aber der Nachteil verbunden, daB die ver- 
wendeten Firnissehichten mit den eingebetteten leitenden 
Teilchen auf der Formoberseite an gfc griff an werden. In die- 
sem Fall muB daher eine Schutzsohicht aus Kupfer oder 
a us Nickel chemisch aufgebracht werden. 

Ein derartiges Bad kann etwa folgendermaBen zusammenge- 
setzt sein: 
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- Kupfercyanid in einer Konzentration von 50 g j-e Liter 
Wasser, 

- evtl. einebnende Agentien und/oder Glanzbildner, 

- Natriumcyanid im Oberschufi im Vergleich zu der Menge, 



Bei einem anderen Typ von alkalis chen BSdern, die hier ver- 
wendbar sind, ist das Kupfercyanid durch Pyrophosphate er- 
setzt . 

Wenn die Form 1 mit der Basisschicht 6 aus Xupfer oder 
Nickel versehen ist, wird zum Abschluft der Metallbeschich- 
tungen auf elektrolytischem Wege eine dUnne Chromschicht 7 
aufgebraCht, die einige ^u(3 oder 4 ^u) stark und blank 
oder matt sein kann 9 je nach der durch das Kunststoff- 
formteil zu erzielenden vJirkung. 

Das Aussehen der oberf lachlichen Chromschicht hangt von 
verschiedenen Faktoren ab, etwa von der Temperatur, dem 
pH und der Konzentration der elektrolytischen Bader. Ein 
Mattierungseff ekt 1313 1 sich erreichen, indem entweder auf 
den flcichigen Tei]ehLl, die von den vorspringenden Konturen 
9 der auf der Chromf lache wiedergegebehen Zeichnung be- 
grenzt vjerden, vielfache und eng beieinanderliegende Mikro- 
reliefs 10 erzeugt werden, deren Mikrof lei chen glatt sein 
konnen (Fig, 6), oder indem man die ebenen Chromf lachen 22 
frei von Mikroreliefs 10 laJit, stattdessen aber die Ober- 
f lachenschicht dieses Hiederschlags kristallisieren laJSt, 
wie in Fig* 7 bei 12 angedeutet. 

Eine Ausf uhrungd variante des angegebenen Verfahrens be- 
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steht darin, das gesamte Oberteil 1 der Halbform, das 
die Formraulde aufweist Cvgl. Fig. 3) von samtlichen Me- 
tallschichten 3 vollstandig umschliessen zu lassen, im 
Gegensatz zu dem vorherigen Beispiel (Fig. 2), nach dem 
nur die Formmulde ndt verschiedenen Beschichtungen ver- 
sehen war. Dadurch wird eine noch bessere Verbindung der 
Schichten 3 mit dem die Form bildenden Werkstoff er- 
zielt. • 

Nach einer weiteren, in den Fig. ¥ und 5 dargestellten 
Ausfiihrungsvariante der Erfindung wird, ausgehend von der 
Kunststoffgrundform, eine Komplementarform oder ein Stempel 
hergestellt, der ebenfalls aus Kunststoff besteht und das 
GegenstUck zu der Kontur der Form darstellt; auf den Stem- 
pel werden in derselben Weise wie oben dargestellt und 
nacheinander die folgenden Schichten aufgebracht; 

- eine Firnisschicht 4 mit leitenden Teilchen aus Kupfer 
oder Nickel, 

- eine chemisch niedergeschlagene Schicht 5 von Kupfer oder 
ilickel, 

- eine Basisschicht 6 aus Kupfer oder Nickel und so stark, 
dafi die auf dies* Weise hergestellte Kokille 13, die 
danach von dem Stempel abgenommen wird, ausreichend fest 
ist. Wegen dieser Arbeitsweise und weil eine starke 
Naftung zwischen dem Stempel 8 und den Metallsohichten 

13 unerwunscht ist, werden dem Firnis mit den beigemisch- 
ten leitenden Teilchen, der die erste, nach Bedarf zu 
verwendende Schicht bildet, keine Hilfsstoffe (Araldit) 
zugesetzt, die eine ofcrartige Haftung verbessem wttrden. 

Die Kokille 13, die die gleichen Zeichnungen aufweist wie 
die, die in die Originalforrn 1 geschnitten sind, wird dann 
zur licrstnllung von GegenstHnden aus Kunststoff schaum, 
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die das Aussehen von Leder haben; dazu mufi> jedoch die 
mdglicherweise als erste Schicht auf dem Stennel 0 ange- 
brachte silberhaltige Firnisschicht , die nun auf der 
Innenseite der erhaltenen Metallkokille auftritt, entfernt 
und durch eine das Haften verhindernde Chromschicht er- 
setzt werden. 

Dazu werden je nach den Urns tanden die Metallteilchen 
mit den iiblichen Mitteln (Salpetersaure, Chroma chwefel- 
saure) und/oder der sie verbindende Firnis mit [.■■== ig- 
neten Mitteln (organische L5sungsmittel, alkalisclie uo- 
sungen usw.) angegriffen. 

rfach dem Abspillen wird dann die abschliessends, das 
Haften verhindernde Chromschicht aufgebracht. 

Es ist zu beachten, dafi das Verfaliren nicht auf die lier- 
stellung von Gegenstanden aus .Kunststoff schaum, die von 
einer lederartigen Hut iiberzogen sind, bescnriinkt ist, 
dafi es vielmehr auf alle Prazis ions -Giefi verfaliren an- 
wendbar ist, bei denen gewdhnlich silikonhaltige Anti- 
haftmittel verwendet werden, die den Innenteil der Form 
Uberziehen, urn das Entforraen des fertigen Tails zu er- 
leichtern, unabhangig davon, ob es sich urn den endgul- 
tigen Gegenstand oder um ein Zwischenprodukt handelt. 

Das erfindungsgemasse Verfahren laSt sich mit besonderem 
Vorteil beim Prazis ions gie/ien nach verlorenem llodell an- 
wenden. Ilierbei werden Metallschichten auf der rorminnen- 
fiache, die die wiederzugebenden Einzelheiten aufweist, 
gemafi den Fig. 2 oder 3 nach den oben beschriebenen Re- 
geln, niederges.chlagen im Destreben, die Leichnung durch 
die Metallschichten genau wiederzu^eben. 
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Dann wird in die derart beschichtete Hohlform das das 
verlorene Modell bildende Material (VJachs, Hams toff . ..) 
gegossen; das verlorene Hodell lafit sich nach dem Er- 
starren des Materials wegen der Verwendung der Chrom- 
schicht leicht entformen und weist keine Spuren von Sub- 
stanzen auf , die die weiteren Arbeitsschritte stSren konn- 
ten. 

Das Modell wird nun far die Ilerstellung der Form benutzt, 
die das Material aufnehmen soli, aus dem das endgUltige 
Gufiteil besteht, evtl. ein Metall. 

Die Form, in der schliefilich das endgUltige Gufiteil her- 
gesteilt werden soil, ergibt sich dann, indem man das ver- 
lorene Zwischenmodell mit einem Keramikbrei umgibt, der 
anschliessend getrocknet viird. 

Dieses Material,: das in keiner Weise durch eine die 
Benetzbarkeit aufhebende Wirkung von an dem verlorenen Mo- 
dell verbliebenen Spuren eines Antihaf tmittels beeintrach- 
tigt wird, kann ganz gleichraassig alle Formflachenteile 
bis in die feinsteri Vertiefungen hinein Qberziehen und 
demnach eine erheblich genauere Widergabe des Modells 
liefern, wobei noch ein betrachtlicher Zeitgewinn erzielt 
wird, weil das Bestreichen der Form mit Antihaf tmittel 
und das peinlich sorgfaltige anschliessende Reinigen des 
Guftteils unterbleiben kann. 

Die vorstehende Beschreibung erlfiutert nur Ausfilhrungsbei 
spiele und beschrankt die Erfindung in ihrem Umfang nicht 
es liegt im Rahmen der Erfindung, die Ausf tihrungseinzel- 
heiten durch gleichwertige andere zu ersetzen, zum Bei- 
spiel lafit sich die mit leitenden Teilchen versetzte Fir- 
nisschicht durch eine Bestauhung mit f einem Zinkstaub 
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aus einer Spritzpistole nach dem Verfahren Schori er- 
setzen. 

Ausserdem umfaftt die Erfindung naturlich nicht nur das 
beschriebene Verfahren zum Verwirklichen von nicht-haf- 
tenden Formen sondern auch die dazu erf order lichen Lin- 
richtungen und die nach dem Verfahren gewonnenen Gegen- 
stande. 
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Patentansprttche ; 



1 # ) Verfahren zur Behandlung der Innenseite von Formen 
^ zum Verhindern des Haftens, um das Entformen von Ge- 
gensteinden aus Kunststoff en oder natUrlichen Materi- 
alien von mit relief artigen Zeichnungen versehenen 
FormflSchen zu erleich tern, die anschliessend end- . 
giiltig oder voriibergehend von einem beliebigen Werk- 
stoff Uberzogen wird, der sich genau gegen die Zeich- 
nungen legen soil, 

dadurch gekennzeichnet, daJS durch chemische Reduktion 
eine Kupf erschicht (5) auf der Forminnenseite nieder- 
^eschlagen wird, wenn der Formwerkstoff Poren auf- 
weist, in denen sich die Schieht verankern lafit, und 
dafi ein elektrolytischer Niederschlag eineff Basis- 
schicht (G) aus Kupf er oder Nickel erzeugt wird, die 
verhaitnismassig stark und widerstandsfiihig ist, aber 
die Zeichnung der Forminnenseite genau wiedergibt, 
wobei die Schieht ihrerseits ebenfalls elektrolytisch 
mit einer sehr dUnnen Chromhaut (7> versehen wir>d> 
detfen Oberseite die relief artigen Zeichnungen der da* 
runtevliegenden Schichten wiedergibt und die so glatt 
ist, dafi jedes Haften an dem Werkstoff , aus dem der in 
der form gegossene Gegenstsnd besteht, vermieden wird, 
und dafi femer, wenn die Forminnenseite die Verankerung 
der chemisch durch Reduktion niedergeschlagenen Kupfer- 
schieht (5) an der Formoberf lache nicht erlaubt, die 
Form ausserdem zuvor mit einer Auskleidung versehen 
wird, die das Anhaf ten des chemisch gebildeten Kupf era 
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an der Form \a?bessert. 

Verfahren zur Behandlung der Innenseite von Formen 
zum Verhindern des Haftens nach Anspruch 1, dadurcn 
gekennzeichnet, dafi dann, wenn das die Forrninnenseite 
Dildende Material kein gutes Anhaften der chemisch 
durch Reduktion aus einem Kupfersalz gewonnenen 
Kupferschicht (5) gestattet, wie es bei Polyesternar- 
zen und £poxidharzen der Fall ist, vor der genannten, 
chemisch erzeugten Kupferschicht (5) unmittelbar auf 
die Forrninnenseite ein Firnis (4) aufgetragen wird, 
der pulverf5rmig feine Teilchen aus leitendem Material, 
etwa aus Silber, Kupfer, Aluminium, Zink Oder Kohlen- 
stoff, enthait* 

Verfahren zur Behandlung der Innenseite von Formen 
zum Verhindern des Haftens nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dafi die durch Reduktion bei niedriger 
Temperatur erzeugte Metallschicht (5) aus Nickel be- 
steht, das, ausgehend von einem Nickelsalz, auf chemi- 
sch em Wege gewonnen wird. 

Verfahren zur Behandlung der Innenseite von Formen 
zum Verhindern des Haftens nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die starke Basisschicht (6) aus 
Kupfer oder Nickel elektrolytisch aus einem Saurebad 
niedergeschlagen wird, wenn ein grosses Durchdringungs- 
verm3gen nicht erforderlich ist, welches Bad die etwa 
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auf cier Forminnenseite auf gebrachte , mit leitenden 
Teilchen versetzte Firnisschicht (4) nicht angreift 
und daher das nachfolgende Aufbringen einer Kupfer - 
oder Nickels chichi: (5) durch chemisehe Reduktion 
entbehrlich macht. 



Verfahren zur behandlung der Innenseite von Forraen zum 
Verhindern des Ilaftsns nach Anspruch 1, da durch gekenn- 
zeichnet, dafi die starke Basisschicht (6) aus Kupfer 
oder Nickel elektrolytisch aus einem alkalischen Bad 
abgeschieden wird, wenn ein grosses Durchdringungsver- 
mogen erforderlich ist, welches Bad die etwa auf der 
Forminnenseite auf gebrachte, mit leitenden Teilchen ver- 
setzte Firnisschicht (4) angreift, weshalb nachfolgend 
eine Schutzschicht (5) von chemisch durch Reduktion 
erzeugtem Kupfer oder Nickel erforderlich ist. 



Verfahren zur behandlung der Innenseite von Formen zum 
Verhindern des Haftens nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi den elektrolytischen Badern einebnende Hit 
tel und/oder Glanzbildner beigegeben werden. 



Vorrichtung zum Giessen von Xunststoff teilen, nach 
den AnsprUchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die verschiedenen, das Haften verhindernden Metall- 
schichten nur an der mit dem Gufiwerkstoff in Beruhrung 
kommenden Forminnenseite aufgebracht sind und daft eine 
bessere Verbindung zwischen den Metallschichten und 
dem entsprechenden Formteil (1) dadurch erreicht wird, 



109821/1834 



BAD ORIGINAL 



- 16 - 



2055772 



dafi dem das leitende Pulver enthaltenden Fix^nis 00 
ein Stoff zugesetzt wird, der eine starke Af finitat 
zu dem darunter liegenden Formteil (1) besitzt una 
haltbare Verbindungen mit der diesen Formteil bilden- 
den Substanz herstellt. 

8. Vorrichtung zurn Giessen von Kunststof f teilen , nach den 
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnst, da£ die 
verschiedenen, das i-iaften verhindernden Me talis chichten 
alle Innen- und Aussenf lachen des Forme lements (1) 
umgebcn, das auf dieuc T .7eise von ein^m Mantel (3) urn- 
uchlossen ist, der eine vollstandige gegenseitige Vur- 
steifung der beiden iJlemsnte bewirkt. 

9, Vorrichtung zuu Giessen von Kunststof f teilen, nach 
den Anspriichen 1 un H 2, dadurch gskennzeichnct , daii 
die von den verschiedenen, das Haften verhindernden 
Me-fcilschichten gebildete Kokille (13) auf die Ober- 
seite einer der hohlen Gufiform komplenentaren Form (8) 
gesetzt wird und nach Verstarkung, Abnehnien oar Komple- 
mentarforrn (8) und Aufbringen von Chrom auf die zuvor 
mit der IComp lemon tSLrform in Bsruhrung gewosenen Flache 
als Form fur das ilerstellen der vorgesehenen Gegenstan- 
de benutzt wird, 

10. Vorrichtung zurn Giessen von Kunststoff teilen , nach 
den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , dafi 
dit: mit cer OberfL'iche des Gufiteils in Berunrung be- 
findliche Chromf lache mit einer dlinnen iiaut eines si- 
likonfreien und leicnt* entf ornbaren Antihaf tmittelj 



10982 1/1834 



BAD ORIGINAL 



- 17 



2055772 



versehen ist. 

11. Anwendung des erfindungsgemassen Verfahrens und 
der erfindungsgemassen Vorrichtung zur Herstellung 
von Teilen aus Xunststoff schaum mit einer Schicht, 
die das Aussehen von Naturleder hat. 

12. Anwendung des erfindungsgemassen Verfahrens und der 
erfin dungs gemass en Vorrichtung zur Herstellung von 
verlorenen liodellen in der PrazisionsguUtechnik. 
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